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@ Verfahren zum Herstallen von sprHzoegossenen Formteilen aus KunstatoffmaterlaL 



® Zum Kterstellen von zumindest tailwaise hohlen 
SpiitzgieS-Formteilen selbst von kompQzlertar Qeo- 
metrie wixd vorgeschlagan. zunSchst die SprftzgleB- 
fdrm vollstSndig mft plastifiziertem Kunststoffmaterfal 
BUSzufQIIen. AnschDe0end wlrd ein Ouckgas Qber 
die Sprftzglefiibrm (Werkzeug) in dan zu I:>ild8nden 
Hohlraum tintar gleichzeitiger VerdrSngung des den 



Hoh^raum ausfQilonden Kunststoffmateriats einge- 
prefit, wobei das verdrangte Kunatstoffmatarial aus 
der Sprftzgiefifonn entfernt wird. Nach erfolgter Aus- 
blldung des Hohlraums und AbkDIilimg des Fonn- 
teils wfrd das Druckgas aus dem Fonmteil abgelas- 
sen und das Fonmteil entfernt. 
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Did Erfindung bezieM ^ch auf ein Verfahren 
gemSU dem Oberbegrtff des Patentanepruchs. Bn 
derartiQBs Verfahren ist aus der EP-OS 283 a)7 
bekannt 

Aus der US-PS 41 01 617 1st efn Verfahren 
zum Herstetlen von sprftzgegdssenen, hohlen 
Kunststoff-Formteilen bekannt bel dem rusammen 
mH OHder nach dem QnfQIIen des plastrfizierten 
KunststDffmaterfais ern Druckgas in den FonmhohK 
raum der SprltzgieSform unter hohem Druck einge- 
preBt wird, wobei nur soviel Kunststoffmasse in die 
Sprttzgle^form eingeftlllt wird, wie fDr das resultia- 
rende, hohle Formteil erforderlich ist Das Ober den 
Anguflkanal der SpritzgieiSform zugefGhrte Druck- 
gas verdrSngt das eingefDtlte Kunststoffmaterial ge- 
gen die warxle des Formhohlraums unter Ausbll- 
dung einer entsprechenden Kavitat in der Kunst- 
stoffmasse. Das Druckgas verblefbt solange in der 
Spntzgiej^orm. bis das eingefQllte Kunststoffmateri- 
al abgekOhtt ist. AnschSeSend werden das Druck- 
gas in die Atmosphere abgelassen und das fertige 
Fdnnten errtformt 

Um nur oinen Teilbereich eines Fonmteils hohl 
auszubUden, ist e$ aus der EP-OS 283 207 be- 
kannt das Druckgas nicht Dber den Angu^kanal. 
sendem an einer Oder an meiveren Stellen der 
Spiitzgie0fbrm zuzufOhren. Die Dmckgaszufuhr er- 
folgt glelchzeltlg mit dem FOUen der Sprttzgle/^orm 
mH plastif^ziertem Kunststoffmaterial, wobei wieder- 
um niff soviel Kiffiststoffmasse eingefOltt wird. wte 
fOr das tellweise hohle Formtetl bendtigt wird. 

Bel den bekannten Verfahren kOhIt sk:h jedoch 
das Kunststoffmaterial noch wfihrend seiner Ver- 
drSngung durch das Druckgas ab, was Insi^esonde- 
re bef relativ groBen Formhohlraumen der Fail Ist, 
bel denen in der FQIIphase nur eIn geringer Innen- 
druck bzw. FOlIwiderstand vorhanden ist. Diese 
frOhzeitige AbkOhiung fQiut bel relativ rasch erstar- 
renden Kunststoffmatertalien zur Bikjung von Falten 
an der Oberftiohe der eingefUhrten Kunststoffmas- 
sen. wefehe bel der Anlegung an die V^nde des 
Fdrmhohiraumes zu sichtbaren OberflSchenfehlem 
des Formteils fO^«^n. 

Bel komplizierten Formhohirfiumen l:>elspieis- 
wcise mit verscWedenen Abschnitten von unter- 
schlediicher Breite. fQlten sich zuerst die Abschnit- 
te mit dem geringsten FOlIwiderstand. d. h., den 
groften Broitenabmessungen, wahrend die Ab- 
schnitle mit den geringsten Breltenabmessungen 
zuletzt gefQltt werden. Dies kann bet den bekann- 
ten Verfahren dazu fOhren, daS das zugefOhrte 
Druckgas In solche, noch nicht mit Kunststoffmate- 
rial gefOlIte Abschnitte von geringer Brertenabmes- 
sung durchbricht was zu unbrauchbaren, perforier- 
ten Formteilen fOhrt. Selbst in gOnstigen Fallen 
treten zwischen den sich zu unterschiedlichen Zei- 
ten fOilend n Abschnitten des Fonnteils Binden- 
nShte auf, weiche die FonnteilquaGffit be EntrSchti- 



gen. 

Ene weitere Schwi rigkeit besteht dartn, dai^ 
die Wanddlcke d r hohlen Fonmteilabschnitte nur 
schwer zu steuern ist da die VerdrSngung des 
6 elngefCiilten Kunststoff materials durch das Druck- 
gas keineswegs in alien Fallen gleichbleibend er- 
folgt insbesondere nicht bei Formhohiraumen mit 
Absdinitten von stark unterschledlfcher Breite, 

Die Aufgabe der Erfindung besteht demgegen- 
70 Ober darln, bei einem Verfahren der eingangs er- 
wShnten Art selbst bei komplizierten Fomnhohlrau- 
n^en eine zufrfedensteliende Formteilqualitat zu ge- 
wihrleisten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 

75 die kennzeichnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs gelSst 

Die Erfindung beruhl auf der Obertegung, den 
Formtellbiklungsvorgang von dem Hohlraumbil-- 
dungsvorgang zeitlich zu trennen. wodurch sicher- 

20 gestellt ist, 6aB samtliche Absciinitte selbst geome- 
trisch komplizierter FormhohirSume zuverlSssig mit 
voilstlndig plastifizierter Masse gefQIit srnd, bevor 
die gewQnschlsn Kavit§t^ des Formteiis durch 
Zufuhr von Druckgas ausgebildet werden. Bei der 

26 Zufuhr von Druckgas wird diejenige QberschOssige, 
noch nicht erstarrte Kunststoffmasse, weiche den 
Oder die zu bikJenden KavitSten zunSchst ausfUllt, 
aus der Spritzgiedform ausgetrieben und gelangt 
b^spielsweise zurOck in die SpritzgieiSmaschine. 

30 wo sle im ptastifrzierten Zustand gehalten und bei 
dem nachsten FUlh/organg verwendet wird. Die 
volistandige BefUllung dee Formhohlraums mjt pta- 
strflziertem Kunststoffmaterial erfoigt in herkfimmii- 
cher, sehr gut l:>ehen^chbarer Spritzgiefitechnlk, so 

35 6bB die QualrtSt des Fonmteils, wie Oberflachenbe- 
schaffenheit und Festigkeit, sehr gut kontrollierbar 
sind. Bei der sp^teren Hohiraumerzeugung durch 
das Druckgas ist die OfcterfiSchentNtdung wie bei 
eInem massiven Formteil beretts wertgehend abge- 

40 schlossen, so daJ3 die ObeiflachenqualrtMt bei der 
anschlie0enden Hohiraumerzeugung nk:ht mehr be- 
eIntrSchtigt werden kann. Da die Wanddlcke der 
hohlen Formteiiabschnitte nicht mehr von einem 
"Aufblasvorgang" Oberlagert wird, sondem altein 

45 von der gleichf5rmig von auBen nach innen sinken- 
den Erstanrungsgeschwindigkelt des Kunststoffma- 
terials abhingig Ist, gewShrletstet das erfindungs- 
gennafie Verfahren eine wesentlich bessere Kon- 
stanz des Wanddickenverlaufes. 

50 Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
nSher eriautert Es zeigt 

Fig. 1 Bne schematische Darsteilung einer 
nach dem erfindungsgem£l0en Verfahren arbeiten- 
den Kunststoffverarbeitungsaniage im Zustand 

S5 nach einem ersten Verfahrensschritt; 

Fig. 2 eine scherrwtische Darsteilung der 
Aniage gemSB Rg. 1 im Zustand nach einem zwei- 
ten Verfahrensschritt, und 
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Fig. 3 einen Schnitt durch ofn von der Anla- 
ge g m3fi Fig. 1 und 2 hergest llten Fbrmteil. 

Die In Rgiflr 1 mit 2ehn bezeichnete Kunststoff- 
verarbeitungsanlage umfa&t ein Kunststoffspiitz- 
glefimaschlne 10a, etn zwerteiligBS Werkzeug 16 
und etn Gasdrucksysteni 13 mit Gastanks 13a, 13b 
fOr efn In ertas Daickgas, z. B. StickstDlf, d&s unter 
hohem Dnick bl$ 1000 bar und mehr stehen kann. 
An ihrem Austrtttsende weist die Sprftzgiedmaschl- 
ne 10a einen Dosierkopf 11 auf» der Ober etne 
hydraullschs Antrlebsvorrlditung gesteuert wird. 

Die Gastanks 13a, 13b sind mit Daickepelchem 
14, 15 verbunden, die von einer Pumpe 13c mit 
verstelibarem Volumen geladen werden. In dem 
Druckladekreis beflndet sich ein Proportionalventl) 

17, welches eine vom Druck der austretenden 
Kunststoffmasse abhShgige dteuening des Gas- 
drucks in einer GaszufQItrung 19 ermSgBcht Die 
GaszufOhrung 19 fQhrt zu einem Gasversdiludventil 

18, wok^hee In dem Werkzeug 16 eingebaut ist. 
Das GasverschluBventil 18 mOndet direkt in 

den Ponnhohlraum 16a des Werkzeugs 16. Der 
Dosierfcopf 11 mOndet in einen Angufikanal 1^ 
des Werkzeugs 16. 

Das In der Kunststoffsprrtzglefin\aschlne 10a 
plastifizlerte Kunststoffmaterlal wird Qber den An* 
guBkanal 16b solange dem Fonmhohiraiim 16a des 
Werkzeugs 16 zugefOhrt bis der FormKohlrajm 
16a voltstindig mit plastifizierter Kunststoffmasse 
gefOltt ist (Zustand genM Bg. 1). WStirend dieses 
FQIIvorganges kann durch Zufuhr von Druckgas mit 
nfedrigem Druck von beispielsweise 10 bis 50 1:^ 
Ub&r das - eigentnch fOr spgtere Zwecke vorgese- 
hene - Qasventil 18 ein "Qasgegendaick" in dem 
Fonnhohlraum 16a aufgebaut werden. falls der 
FonnhohlrBum 16a wie im dargestellten Betspiels- 
falls einen Abschnitt 16d mtt grower Breltenabmes- 
sung aufweist tnfolge des ''Gasgegendoicks" wird 
ein kOnstficter FDllwfderstand erzeugt der eIne 
noch bessere OberflSchenquaTitSt des Fca^mtells 
zur Fblge hat Nach Enretchen ^nes vorgegebenen 
Qasgegendnicks wird der Druck bei zunehmender 
FOIhing des Formhohiraums 16a auf einem kon- 
stanten Wert gehalten, bis erne voilstlndlge FQI- 
lung erfolgt ist 

Nach erfo^r, voli3t§ndtger FQItung des Form- 
hohiraums 16a wird Qber das Gasventil 18 ein 
Druckgas mit hohem Drudc von belsplefswefse 50 
bis. 400 bar In den Formhohlraum 16a geleitet, 
wodurch das noch nicht erstanrte Kunststoffmaterial 
im Kemberefch des Abschnitts 16d in Rk^tung 
AnguiSkanal 1^ und damit aus dem Werkzeug 16 
verdrSngt wird. Ober den AnguSkanal 16b gelangt 
das verdrSngte Kunststofrniaterla) zurQck In die 
SpritzgieBmaschtn 10a wo s im plasttfizlerten 
Zustand gehalten and beH der nSchsten FDUung 
des Werkzeugs 16 v rwendet vrtrd. Bel dem RDck- 
flu^ des verdrSngten Kunststoffimaterlals wird die 
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nicht dargestellte Piastlfizierschnecke der Kunst- 
stoffsprftzgieBmaschlne 10a zurOckgedrOckt Die 
VerdrSngung von Material im Kem der ingefOltten 
Kunststoffmasse durch das Druckgas erfolgt solan- 

9 ge, bis sich die sich au$t:>iidende Gasblase 20 (Fig. 
2) bis zum Angufikanal 16b des Werkzeugs 16 
ausgedehnt hat und dabei die zurUckgedrOckte Pia- 
stlfizierschnecke der Sprttzgtefimaschine lOa an ei- 
ner definierten Steliung angelangt ist Bet Erreichen 

10 dleser Steliung wtnj der wertere MasserQckflu0 
durch SchDei^en einer nicht nSher dargestellten 
VerschluSdtlse Im Doslerkopf 11 untert)unden. Bet 
weiterer ZufOhrung von Druckgas baut sbh In der 
Gasblase 20 ein erh5hter Gasdmck auf, der die 

T6 Formtellwandung des Abschnitts 16d wShrend der 
sk:h anschlle3enddn AbkQhIung des Kunststoffma- 
tertals gegen die Wandung des Formhohiraums 
16a pre0t Nach erfoigter AbkQhIung wird das 
Druckgas aus der Gasblase 20 In die DruckspeF- 

20 char 14» 15 zurQckgefQhrt und dann das fertige, rn 
Flgur 3 gezeigte Fonmteil 21 entfonmt Der In Ftg. 3 
gestrlchelt angedeutete AnguB des Formteils 21 
wird sp3ter von dem Formtell 21 at)getrennt 

25 

AnsprOche 

Verfahren zum Herstellen von spritzgegosse- 
nen Formtellen aus Kunststoffmaterlal, welche zu- 
30 mindest in einem Teilberek^ hohl ausget)ildet sind, 
bei dem 

- in eine Spritzgle^form ptastifiziertes Kunststoffma- 
terial und ein Druckgas eingebracht werden; 

- das Druckgas nach erfoigter Ausbiidung des 
35 Hohlraums in dam Teilt>ereich und AlDkOhiung des 

FonnteiEs aus dem Formteil abgelassen wird, und 

- das Formteil entfdmit wird, 

dadurch gekennzelchnet daB zunSchst die 
SprttzgleBform vollstMndIg mit Kunststoffmaterial 

40 gefOlIt wird und daB danach das Druckgas in den 
zu bikJenden Hohlraum unter glek^hzeitiger Ver- 
drfingung des den Hohlraum ausfQIlenden Kunst- 
stoffmaterlals eingepresst wird, wobei das ver- 
drSngte Kunststoffmaterial aus der Sprttzgiefiform 

45 entfemt wird. 
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